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Tunnvagglgt och av en s amnanhangande enhet bestdende plastrdr med ) 

veckad vagg | 


PSreliggande uppfinning avser ett tunnvaggigt och av en samman- ; 
hSngande enhet bestSende plastrSr med veckad vSgg innefattande huvud- 
sakligen cylindriska partier vilkas bredd i axiell led ar avsevfirt \ 
mindre cylinderpart iernas ytter diameter, omvaxlande med utttbuktade i 
vulster kring omkretsen, vilka vulster i rdrets insida bildar sp4r 
varvid vulsternas bredd i axiell led pa riSrets utsida nSra intill bas- ! 
en mot cylinderpartierna fir aveevfirt mindre to des3a parbiers bredd, 
medan sptrens bredd i nivl med cylinderpart iernas ytterdiameter httgst j 
ar lika med cylinderpartiernas medelvaggtjocklek. j 

Dessa rSr frarastailes satt, att en siat, fortfarande plas- ? 

tiskt plastslang utpressas fr&n ett strangsprutmunstycke i en standigt | 
i slangens rSrelseriktning matad ihilig form, vara formr urns prof 11 mot- ! 
svarar det fardiga plastrGrets yttre profil- Formen bildas av tvA eller : 
flera slutna rader av resp. hoplSnkade formdelar, som slutes mot var- ; 
andra ungefar vid sprutmunstyoket och efter att ha tillry ggalagt en. • 
visa stracka tills plastrOret h&rdnar i formen, skiljs &t och f fires 
tillbaka till munstycket- Pfir^ att det siar-a, fr&n munstycket utpressade j 
plastrSret skall pressas mot formens profilerade formrumsvagg, mkste I 
en tryckskillnad byggas upp mellan plastrdyets insida och utsida b& att ; 
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6v rtryck i plastrOret Ov r allt pressar den fortfarande plastiska 
riJrvaggen mot formens f orrorumsprof U • Fdretr&desvis dstadkommes tryck- 
skillnaden genom Svertryck i plastr5ret 1 rdrh&llande till trycket i 
frla luften. F3r detta todam&l kan tryckluft frfin sprutmunstyckets 
nippeldorn ledas in i rdret och hindras str6iiuna ut fr&n det fSrdig- 
formade plastrSret av exempelvis en pi visst avst&nd fr&n munstycket 
i plastr5x*et belSgerx t£Ltningskolv. S&dan framstSllning Sr exempelvis 
kSnd fran den Ssterrikiska patentskriften 257 145. Detta slags plast- 
r6r anvSndes allt sedan det introducerats efter uppf inningens till- 
komst i allt stbrre utstr^ckning fdr olika Sndamal. FrSmst anvSndes 
det emellertid som ins tallat ions rar far elektriska ledningar^ som led- 
ningsrar fBr gas och vatakor och som dr£Lneringsr5r . RSrets vSgg hade 
fdrst en profile som enklast kan sSgas se ut som den f6rtjockade, i 
harnen mer eller raindre avrundade konturen hos en axialsektion av en 
st^ind raed trapotiig^nga* Pttr att vid s&dana r5r minska genomstraranings- 
motstandet hos de strammande gas- eller vStskerormiga medierna och 
a.ven - dS raret anvfindes far elektriska ins tallati oner - minskar mot- 
stSndet vid irilfiggning av kablar eller ledare Sr rarvSggens profil 
rundad vid vulsternas inre harnkanter. Detta har nredfart vSsentliga 
farbattringar i dessa fall. 

Far aamma syfte har ocksS faresXagits (i den schweiziska pa- 
tentskriften 486 309) att tvi plastrttr samtidigt str&igsprutas i var- 
andra. HSz^vid f arses ytterraret med n&nnda omkretsvuister« medan inner- 
raret framstSlles som ett siatt rar, vilket runt omkretsen hopsmSltes 
med ytterraret s inre vulstsidor. En dylik utforraning medfar ringa 
stramningsmotstind och ttkar rarets h&llfasthet vid vulsternas kran. 
Den minskar eraellertid samtidigt rdrets bajlighet och har dessutom 
nackdelen att framstailningen Sr my eke t sv&r. Pfirfar har dylika rar 
hittills icke fitt fast farankring p& marknaden. Slutligen Sr aven 
veckade rSr av farhailandevis mjuk termoplast kanda, vid vilka vart 
annat av de som omkretsvulster utformade veeken i stor utstrackning 
smaits ihop pS insidan, varigenom det av vecken pi r3rens insida bil- 
dade spSret blir mycket tillplattat. Jiven dessa slangar ar svara att 
tillverka och tillverkningskraven n&ste fyilas ytterst nogaj om man 
i detta fall skall kunna framstaila farstklassiga felfria produkter. 

Genom uppfinningen lases bl,a. probleraet att &stadkomma ett tunn- 
vaggigt plastrar av det inledningsvis beskrivna slaget, vilket pa in- 
sidan utmarkes av ringa stramningsmotstdnd och ringa motstlnd vid in- 
faring av rarledningar och dessutom ar latt och enkelt att framstaila 
av stor tryckhail fasthet vid vulsternas kran och drar ringa rdmaterial. 
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Detta astadkommea enligt uppfinningen genom att spfiren nSra sin 
botten ar bredare 2n i niv4 med oylinderpartiernas ytterdiameter, 
att vulsternas vaggtjo=klek avtar med Skande radie, och att oylinder- 
partiernas bredd pa rSrets utsida &r tre till eex gSnger stdrre ttn 
raedelvSgstjookleken. 

De material, som fSredrages f5r plastrSr enligt uppfinningen, Sr 
termoplast, exerapelvis polyvinylklorid eller polyeten. Vid detta fall 
foredrages plaster med samma hillfasthetsvarden och funktion som poly- 
vinylklorid. Sistnamnda plast utmfirkes av fBrh&llandevis stor hat-dhet, 
stor elasticitet och iSg tillverkningskostnad. 

Genom uppfinningen astadkommes ett plastrar, vars insida bildas 


av nastan med varandra fOrenade cylinderformade partier. Genom Iftmpllg 
formgivning kan man istadkomma, att cylinderpartierna kommer att endast. 
ligga en eller annan tiondels mm frSn varandra. Detta medfSr en &t- 
rainstone tiimarmelsevia siat insida pi plastrSret. utan att omkrets- 
fianaarna. som sakerstailer det tunnvSggiga rorets bSjlighet ooh tryck- 
hSllfasthet vid vulstkresnen. lossnar, och utan att det dessutom krftves 

ett vidare innerrSr. 

Pramstaimingen Sr fOrhdllandevis enkel. genom att dylika rOr kan 
framstailas i de ov%n fSrklarade vanliga maskinerna fOr andamaiet. FOre- 
tradesvis anvandea i fSreliggande fall maskiner, vid vilka tryckskill- 
naden mellan rdrets insida- och utsida astadkommes genom att avertryck 
alstras i rtiret. Prams tSlIningen av rSr enligt uppfinningen blir fOr- . 
delaktig, om man arbetar med farh&llandevis hSga inre ttvertryek, ex- 
empelvis ett tryck av 5 atmosfftrer, medan plastrBret med hjfilp av 
dylikt avertryck alltid Kan pressas in i relativt smala och dessutom 
djupa spar i en pi motsvarande satt utformad ihaiig form bestiende av 
ett flertal separata delar. Xven i detta fall gailer att den ihaiiga 
formen, som vanligtvis beatar av stai eller annan liknande metall, icke 
far vara alltfOr kail eller alltfBr varm, da plasten pressas in i den. 
Norraalt har den ihiliga formen vid behandling av polyvinylklorid en 
temperatur av mellan ^0° och 70°C pa sin insida. Temperaturen varierar 
med enskad vaggtjocklek och arbetsmaterialet . Den ihSliga formens och 
tryckluftens temperatur mlste vSljas sa att trycket i luften har till- 
rackligt med tid pS sis f»r att pressa in det fortfarande termoplast- 
iska raret tillraokligt i den ihaiiga formens inre spar och darigenom 
ge det den Onskade formen. Vidare hailes vBggt jookleken hos den fran 
strangaprutningsmaskinen utmatade slangen vid framstailning av rOr en- 
ligt uppfinningen ISmpUgen obetydligt stBrre an den ttnskade tjockleken 
far det fardiga rerets oylinderpartier. Den ihaiiga formens matnings- 
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hastighet hSJLles ocks& f^JretrSdesvis ISgre eller lika m d den has tig- 
het^ med vilken termoplastslangen matas ut frixi str^Uigsprutningema- 
skinen. D&dgenom blir cylinderpartiernas deformation relativt obe- 
tydlig, vsrigenom dessa partiers insida i det alXra nMrmate kan er- 
hilla den matematiekia cy linderrormen . 

StrSLngsprutning av en tjock slang under kraftig strMckning d£lrav 
ieke endast medfdr av&righeter vid fyllning av den ih&liga Tormens 
relativt Bmala spar och motsvarande strfickning av plaaten utan ocksi 
att everg&njgsradierna fr&n cylinderpartiema till vulstema p& rSrets 
insida blir Telativt stora. Vid fraiostSlllning av r5r enligt uppfinn- 
ingen kan man icke rekommendera den of ta anv&ida metoden att variera 
vdggt j ockTeken genom Mndring av f5rh&llandet mellan den ihdliga for~ 
mens hastighet och strSngsprutningshastigheten, om optimala resultat 
skall kunna erhlllas. Dd det gSller den ih&liga formens temperatur 
skall tillSlggas att denna mdste vara tillrMckligt h5g f&r att s£lker- 
staila en fulls t&idig utfyllnad av spiren i fonnruiranet men att teinpera- 
turen icke fSr vara vfilsentligt httgre emedanjen alltfOr hSg teraperatur 
medfSr menligt stor deformation vid berOz^ingsGtSllena mellan cylinder* 
partierna och vulstema d& den termoelastiska zonen passeras. 

Dessa -arbetsmoment kan naturligtvis ocksS, p&verkas av den anv&ida 
tryckluftens temperatur* 

Pdretr£Ldesvis ligger v^ggtjockleken hos foreliggande plastr&rs 
ringpartier i omr&det 0,5-3 *• Den (Jvre gr&isen gSlller dtovid fSr 
rSr med lit en diameter, exempelvis rttr med en innerdiameter av 13 mm, 
medan den nedre grSnsen gftller f3r r3r enligt uppfinningen med en stor 
innerdiameter, exempelvis 300 mm. 

Enligt uppfinningen fir spSren bredare vid basen eller bottnen fin 
vid cylinderpartiernas ytterdiameter. En dylik bred sp4rbotten medf5r 
fdrdelen, att inga alltfSr stora apfinningstoppar eller -maxima uppstir 
dfir, om en vulst vid rarets bOjning vidgas i r&rets Ifingdriktning. En 
dylik utformning kan dstadkommas genom att 4clen ihdliga formens inre 
omkretsspir, som i.stadkommer vulstbildningen, helt enkelt "hopdrages" 
obetydligt - ± formens eocielsektion sett - .alltsa sa att sp&rens b&da 
flanker endast konvergerar obetydXigt frfin spfirkant ^ill sp&rbotten. 
Det fir till och med mlSjligt att anordna formens sp&rflanker parallella 
med varandra, om man endast ser till, att forradelarna, dS. de skiljas 
fit vid formens fria finde f5rst 16per parallellt med varandra utan att 
svfinga och sedan Ifingre fram fdrskjutes frfin varandra. 

Om den ihfiliga formens spfir sfisom fdrklarats endast "hopdrages" 
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litet eller icke ails, kommer den Snskade formen pS spiren i plast- . 
rarets insida, di rttret blSses upp till sitt veckade tillstfind, att 
erh&llas automatiskt, emedan plasten, som beklSder sp4ren i formen, 
Itstadkommer en rela'-i/t stor utvidgning och dfirroed Ifimplig ininstaiing 
av vaggtjockleken vid ep&rbottnen . 

Spirens bredd i rSret skall vara minimal sS att rttrets cylind- 
riska insida avbryt-JS si litet som mSjligt. Spiren p4 rorets insida 
kan gJSras sfi smala, act aeras bredd vid cylinderparfciernas ytterdia- 
meter, Ifimpligen motsvarande en tredjedel till hSlften av cyXinder- 
partiernas medelv£6£:tjocklek. icke Sverstiger en eller fS ticndelar 
ay_cn_mm._V_^'^_/•y^^"'^'^^!•« ^t^«'^"as innerdiameter blir g ivetvis s pdr^ 


bredden ater stOrre, da veckens sidovSggar pfi rSrots insida med en av 
rSrmaterialets elasciska egenskaper bestamd radie Cvergir i cylinder- 

partiernas insidor. 

Sparen pi rCJret;s insida b6r lampligen ha en ungefSr droppliknande 
profil med spirbotti.en farecrSdesvis rundad pS stBrsta mSjliga radie 
vilket akar rSrets bCjiighet. 

Cylinderpartierna bttr pa utsidan Ittmpligen Overgi i vulsterna med 
en radie, som fir minclre &n oy linderpartiernas halva medelvSggt j ooklek. 
faretradesvis en- tre tiondelar av denna. En visa radie mdste fxnnas 
far att farhindra fSrsvagning, som kan uppsta om den f»r rOrets form- 
ning anvanda ih&liga formen u--arbetas med skarpa kanter. Radien maste 
eroellertid vara s& xiten som mSjligt, emedan en stor radie vxd detta 
staile ocksi Bkar radien pa rSrets insida, vilket i ein tur medBtfr 
starre avbrott av rdrets cylindriska insida. 

Vulsternas vaggtjocklek b8r ISmpligen minska fr&n veckens kanter 
till deras krOn, vilket gar rSret bajligare. 

pa utsidan bar vulsterna lampligen ha en hajd, som ar en till tre 
ganger, fSretrSdes vi3 tvS .singer, bredden vid basen mot cylinderpar- 
tierna. Alltfar stor ■■.Hji mot bredd hos vulsterna ar ocksS mycket svar 
att astadkomma och alltfar lag vulsthajd minska & andra sidan plast- 

r6rets bejlighet. , , i.,-, 

Uppfinningen beokrives nSrmare i det fSljande med hanvisning till 
bifogade ritningar av utfttrings^xempel i mycket fCrstorad skala, pt 
vilka fig. 1 i sin ncire del visar en sidovy och i sin avre del visar 
en axialsektion av ett 13 m.-n plastror enligt uppfinningen, fig. 2 en 
axialsektion av en annan utfaringsform av plastrBret eniigt uppfinning- 
en med liten diameter och mantelrfir ooh fig. 3rdelvis sektionerad sido- 
vy av annu en annan utfBringsform av fBreliggande plastrBr. 
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Ett i fig. 1 visat plastrdr 1 bar likaom ett i fig. 2 vi- 

sat plastrdr cylinderf ormade partier 2, som fir fdrbtindna med varandra, 
genom uttuktande vulster, flSnsar eller veck 3> vilka pa rarets insida 
bildar sptr vidgande sig utat fran rSrets ytterdlcuneter . I detta fall 
visas vulsterna 3 med tillplattade Sndar eller krdn 6. Givetvis fir 
krekningsradierna utvMndigt vid averg&ngen mellan vulsternas 3 sido- 
vfiggar och kr6n mindre to pa insidan. Fig. 1 visar icke endast sparens 
^ droppliknande profil utan ocksa deras minskande v^ggtjooklek med en 
Skajide radie, Vidare ser man att radien 7 pa rSrets insida vid Over- 
gangen mellan cylinderpartierna 2 och spdrens flanker halles fdrhdll- 
andevis liten pa grund av att materialet, i detta fall polyvinylklorid, 
kyles relativt hastigt da vecken pressas mot omrtdena mellan sp&ren i 
den ihtliga forraen f5r att bilda cylinderpartierna 2, Det visade plast- 
rSret pressas i samma syft,e ut fran strfingsprutningsmaskinen med i 
farhSllande till den ihaliga formens hastighet nigot stSrre hastighet, 
varigenom cylinderpartierna 2 far praktiskt taget samma vaggtjocklek 
som den fr&n strfingsprutningsmaskinen 'utmatade polyvinylkloridslangen. 
Vidare visas att cylinderpartiernas 2 bredd pa rSrets utsida Sr lika 
med veckens tredubbla bredd nSra dessas fSrening med cylinderpartierna 
2. Sp&rens hSJd 10 pa utsidan fir fdretrfidesvis ungeffir lika med cy- 
linderpartiernas tredubbla vaggtjocklek och ungeffir 3/4 av cylinderpar- 
tiernas bredd mfitt pa utsidan, I det visade exemplet fir cylinderpar- 
tiernas 2 vfiggtjocklek ungeffir 0,4 - 0,5 mm fttr ett rGr med 13 mm inner- 
diameter. 

Sasom redan fSrklarats blir rorets str8mningsraot stand ytterst li- 
tet om innerkanten 11 pfi rOrets utsida mellan vulsternas 3 sidpvfiggar 
och cylinderpartierna t&r en radie, som fir sd liten som mSjligt utan 
att icke 6ns kad f6rsvagning upptrfider. En radie av0,2-0,3mraar 
Ifimpligast i detta fall. Icke heller denna radie 6kar 1-injfirt med vfix- 
ande rdrdiameter utan - liksom vfiggt j ockleken - vfisentligt mindre, 

Redan av ritningen framgir att r6ret i. fig. 1 bar en nfistan oy- 
lindrisk insida^ som endast avbrytes av mycket smala spfir. Fdrhfillandet 
mellan sp&rbredd och mellanliggande cylinderpartiers bredd fir en tio- 
potens mindre fin raotsvarande fdrh&llande p4 rOrets utsida. 

R5ret i fig. 2 skiljer sig vfisentligen endast frin det i fig. 1 
genom att krCnen 22 pfi vulsterna 21 mellan cylinderpartierna 20 fir av- 
rundade, varigenom icke endast splren far en bfittre avrundad dropplik- 
najide form utan fiven spfinningstopp£irna, som upptrfider da vbret bGjes i 
vulsternas 21 krOn 22, blir mindre fin vid utfaringsformen i fig. 1. 
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DfirfOr ar en veckform enligt fig. 2 att fOredraga. Rttret 24 i fig. 2 
omgivea dessutom av att mantelrOr 25, vilket fir i och f»r sig kfint 
ffir plastrSr av dev inledningsvis beskrivna slaget och bl.a. bidrager 
till att giSra rSret starkare. sarskilt om plastrOret utsattes ffir h&rda. 
yttre nOtpSkanningar (vilket einellertid sailan fOrekommer i praktiken) 
ar manteln 25 fCrdelaktig. Den ekar emellertid Sven VulstkrOnets tryck- 
hfillfasthet. r6rets motstand mot inre tryck. En annan stor fOrdel med 
manteln Sr att den rrclverkar rOrets langdtejning vid inre tryok. 

RBret i fig. 5 okiljer sig vSeentligen endast frfin det inre rOret 
i fig. 2 genom att rOret 30 icke har ringformiga omkretsvulster 31 
utan endast omgives av en skruvlinjeformlgt fortlOpande vulst. Skruv- 


linjens delning &r lit en. 

Liksom det veckade rSret i fig. 2 kan utformas utan mantelrOr 25 
kan naturligtvis ooks4 ett rOr enligt fig. 1 eller 3 fOrses med ett 
sadant mantelrOr. MantelrSrct 25 anbringas Mmpligen alltid 8& att det 
vid dess strangspratnir.g kring veokrOret pk mantelrOret 25 verkande 
yttre trycket ar stCrre an det pa detta rOr verkande inre trycket. HSr- 
igenora sakerstailes en synnerligen fast enliggning av mantelrOret 25 
root resp. veok 3» 21, 31. 

Utsidorna av resp. vulsts 21, 31 sidovSggar strSoker sig p& veok- 
rSren i fig. 2 och ungefar vinkelrStt mot rdraxeln, vilket icke fir 
fallet med rOrets i fie. 1 utsidor. 


PCOIi QUMiHY 
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Patentkrav 

1* Tunnv&ggigt och av en sammanh&igande enhet best&ende plastriSr 
med veckad vfigg, innefattande huvudsakligen cyXlndriska partier (2« 20) 
vilkas bredd i axiell led (8) £Lr avsev&?t. mindre oylinderpartiernas 
ytterdiameter (5)» oravaxlande med utStbuktade vulster (3» 21, 31) kring 
omkretsen^ vilka vulster i riirets insida bildar spSr (4, 23), varvid 
vulsternas (3« 21, 31) .bredd (9) i axiell led pt rOrets utsida n&ra in- 
till basen mot cylinderpartlerna (2, 20) Mr avsevlb?t mindre dessa 
partiers bredd (6), medan sp&rens (4, 23) bredd 1 nivS. med cylinderpar- 
tiernas (2, 20) ytterdiameter (5) httget £Lr lika med oylinderpartiernas 
(2, 20) medelvSggtjocklekj kSnnetecknat av att spiSb?en (4, 
23) nSra sin botten Sr bredare Sn i nivd med oylinderpartiernas (2, 20) 
ytterdiameter (5)j att vulsternas (3, 21, 31) vaggtjocklek avtar med 
6kande radie, och att oylinderpartiernas (2, 20) bredd (8) pi. r5rets 
utsida &r tre till sex g&nger st&rre Sn medelvSggtJockleken. 

2. PXastriJr enligt krav 1, k&nnetecknat av att spHrens 
(4, 23) bredd i niva med oylinderpartiernas (2, 20) ytterdiameter (5) 
&r en tredjedel till hSLlften av oylinderpartiernas (2, 20) medelv^gg** 
tjocklek. 

3« FlBstrdr enligt krav 1 eller 2, k&nneteeknat av att 
sp&ren (4, 23) Mr i huvudsak droppformade. 

4. PlastrSr enligt nigot av kraven 1-3* kannetecknat 
av att cylindierpartierna (2, 20) p& utsidan Sverg&r i vulsterna (3j 
21, 31) med en krOkningsradie som ar mindre Mn oylinderpartiernas 
(2, 20) haXva medelvSggt jooklek, fOretr&desvis 1-3 tiondelar av medel- 
vfiggt J ockleken • 

5- Plastr&r enligt n&got av kraven 1-4, kftnnetec. knat 
av att vulsternas (3, 21, 31) yttre hSjd Sir 1-3 g&nger deras bredd (9) 
vid basen mot cylinderpartierna (2, 20), fOretrfldesvis dubbla denna 
bredd. 
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